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ABSTRAKSI 
 
 
 
Dalam proses produksi perusahaan dituntut untuk dapat mensupply produk dengan tepat 
waktu kapanpun dan jumlah berapapun. Dalam hal ini perencanaan kebutuhan kapasitas produksi tidak 
optimal, maka akan mengganggu kelancaran jadwal produk sehingga akan menimbulkan kerugian baik 
dari segi waktu maupun biaya. Untuk itu diperlukan metode pengendalian perencanaan kebutuhan 
kapasitas produksi yang sesuai untuk memaksimalkan output produksi guna memenuhi permintaan 
pasar. 
 
CV. Sinar Deli Utama Sidoarjo adalah suatu perusahaan yang memproduksi kain Tas 
Shooping Bag Bujur Sangkar. Perusahaan ini memproduksi barang tersebut dengan kualitas yang 
tinggi sesuai dengan standart yang ditentukan. Sistem produksi kain bordir di CV. Sinar Deli Utama 
Sidoarjo sudah terbilang lama, dan akan dilakukan analisis kapasitas. Sehingga dapat ditentukan 
kapasitas yang optimal sesuai dengan kebutuhan demand produk. Berdasarkan hal tersebut maka 
diperlukan penelitian perencanaan kebutuhan kapasitas yang optimal, sehingga kebutuhan produksi 
yang akan di pasarkan dapat ditepenuhi. 
 
Dengan adanya permasalahan tersebut maka dilakukan penelitian dengan metode Capacity 
Requirement Planning ( CRP ), dengan harapan CV. Sinar Deli Utama dapat melakukan perencanaan 
dan pelaksanaan untuk menyesuaikan tingkat kedatangan pesanan sesuai dengan kapasitas wkatu yang 
tersedia dengan mengidentifikasi area pusat kerja uang melebihi kapasitas dan yang berada dibawah 
kapasitas yang tersedia sehingga waktu proses pembuatan produk lebih cepat.  
 
Pada perhitungan kekurangan kapasitas waktu pada bulan Januari – Desember 2009 dapat 
diketahui bahwa dengan metode perusahaan mengalami total kekurangan kapasitas waktu sebesar -
344.85 jam, sedangkan menggunakan metode CRP mengalami kekurangan kapasitas waktu sebesar -
130.58 jam, sehingga metode CRP lebih baik karena kekurangan kapasitas waktu yang dihasilkan lebih 
kecil dibandingkan dengan metode yang selama ini digunakan oleh perusahaan. Dalam memenuhi 
permintaan pada bulan Juli 2010 – Juni 2011 dengan menggunakan jam 8 jam kerja/hari, ternyata 
perusahaan masih mengalami kekurangan kapasitas waktu sebesar -166.12 jam, untuk mengatasi hal 
tersebut maka diberikan usulan penambahan jam kerja menjadi 9 jam kerja/hari, sehingga kekurangan 
kapasitas waktu dapat diatasi. 
 
 
 
 
 
 
 
  Kata kunci : Perencanaan Kebutuhan kapasitas, Capacity Requirement Planning (CRP) 
BAB 1 
PENDAHULUAN 
 
1.1. Latar Belakang 
 Setiap perusahaan memerlukan sumber daya (mesin/peralatan, tenaga 
kerja, metode operasional) dalam melaksanakan proses produksinya. Seringkali 
sumber daya ini menjadi kurang efektif dan efisien karena berbagai sebab. 
Sehingga dalam perencanaan produksi akan menimbulkan permasalahan dan 
keuntungan yang didapat oleh perusahaan akan menjadi kurang optimal. Oleh 
sebab itu, perusahaan hendaknya mampu mengelola sumber daya yang akan 
digunakan agar optimal dalam pencapaian tujuan serta dapat memenuhi kebutuhan 
konsumen dengan tepat dan cepat. 
Dalam proses produksi, perusahaan dituntut untuk dapat mensupply 
produk dengan tepat waktu kapanpun dan jumlah berapapun. Apabila pengelolaan 
sumber daya, dalam hal ini perencanaan kebutuhan kapasitas produksi tidak 
optimal, maka akan mengganggu kelancaran jadwal produksi. Sehingga akan 
menimbulkan kerugian baik dari segi waktu maupun biaya.  Untuk itu diperlukan 
metode pengendalian perencanaan kebutuhan kapasitas produksi yang sesuai 
untuk memaksimumkan output produksi guna memenuhi permintaan pasar. Hal 
ini mutlak diperlukan mengingat CV. Sinar Deli Utama adalah sebuah 
perusahaan, dimana masalah perencanaan kebutuhan kapasitas produksi sangat 
kompleks. 
CV. Sinar Deli Utama merupakan perusahaan yang memproduksi tas 
Shooping Bag yang bahan bakunya terbuat dari kertas. Permasalahan yang 
dihadapi oleh perusahaan adalah kurang optimalnya perencanaan kebutuhan 
kapasitas produksi, sehingga mengganggu kelancaran jadwal produksi dan 
menimbulkan kerugian baik dari segi waktu maupun biaya. Hal ini tentunya akan 
sangat mempengaruhi upaya CV. Sinar Deli Utama untuk meningkatkan hasil 
produksinya, sehingga pemenuhan permintaan konsumen menjadi terhambat. 
Dengan adanya permasalahan tersebut maka penelitian dengan metode 
Capacity Requirement Planning (CRP), dengan harapan CV. Sinar Deli Utama 
dapat membuat sistem perencanaan dan pelaksanan untuk menyesuaikan tingkat 
kedatangan pesanan dengan kapasitas yang tersedia dengan mengidentifikasi area 
pusat kerja yang melebihi kapasitas (overhead) dan yang berada dibawah 
kapasitas yang tersedia (underload), sehingga waktu proses pembuatan produk 
lebih  cepat. 
 
1.2. Perumusan Masalah 
Dari uraian latar belakang dapat diketahui bahwa perencanaan kebutuhan 
kapasitas produksi sangat penting untuk menunjang proses produksi. Berdasarkan 
kondisi tersebut maka dapat diajukan pertanyaan sebagai permasalahan yang 
diangkat dalam penelitian ini yaitu : 
“ Bagaimana merencanakan kebutuhan kapasitas waktu yang optimal pada proses 
pembuatan produk tas Shooping Bag bujur sangkar dan mengurangi terjadinya 
keterlambatan proses produksi pada tas shooping bag bujur sangkar ? ” 
1.3. Batasan Masalah 
Agar permasalahan yang akan di pecahkan tidak terlalu meluas maka 
diperlukan batasan sebagai berikut: 
1. Penelitian ini dilakukan pada produksi Tas Shopping Bag bujur sangkar. 
2. Tidak membahas tentang biaya. 
3. Data permintaan yang digunakan adalah bulan Januari 2009 – Juni 2010. 
4. Data produksi yang digunakan adalah bulan Januari 2009 – Desember 2009. 
 
1.4. Tujuan Penelitian 
Berdasarkan permasalahan diatas, maka tujuan yang hendak dicapai adalah 
sebagai berikut : 
1. Merencanakan kebutuhan kapasitas waktu produksi yang optimal pada proses 
pembuatan tas shooping bag bujur sangkar. 
2. Memberikan usulan perbaikan untuk mengurangi terjadinya keterlambatan 
produksi pada tas Shooping Bag bujur sangkar.   
 
1.5. Asumsi-Asumsi 
Asumsi-asumsi dari penelitian ini adalah : 
1.   Kualitas bahan baku sesuai dengan yang diharapkan. 
2. Kondisi mesin yang digunakan dalam keadaan baik. 
3. Supply bahan baku berjalan lancar. 
4. Tenaga kerja bekerja dengan kondisi normal. 
1.6. Manfaat Penelitian 
Dengan melaksanakan penelitian skripsi didalam perusahaan, maka 
manfaat yang didapat adalah antara lain : 
1. Membawa wawasan dan kemampuan dalam mengaplikasikan ilmu-ilmu Teknik 
Industri khususnya metode Capacity Requirement Planning. 
2. Memberikan usulan pada perusahaan untuk memperbaiki perencanaan   
kebutuhan kapasitas produksi, sehingga mampu memaksimalkan output 
produksi. 
3.Memberikan referensi tambahan dan perbendaharaan agar berguna didalam 
mengembangkan ilmu pengetahuan dan berguna sebagai pembandingan bagi 
mahasiswa dimasa yang akan datang. 
 
1.7. Sistematika Penulisan  
Sistematika penulisan laporan penelitian ini sesuai dengan yang ditetapkan 
oleh pihak fakultas secara berurutan sehingga dapat diperoleh gambaran yang 
jelas dan terarah adapun sistematika penulisan adalah sebagai berikut : 
BAB I : PENDAHULUAN 
Bab ini diuraikan mengenai latar belakang penelitian, rumusan masalah, 
tujuan penelitian, asumsi yang digunakan, dan manfaat yang dapat 
diperoleh dari penelitian, serta sistematika penulisan laporan. 
 
 
BAB II : TINJAUAN PUSTAKA 
Bab ini berisi tentang teori-teori yang relavan dan sesuai dengan topik 
penelitian yang dilakukan serta teori tentang metode yang digunakan. 
BAB III : METODOLOGI PENELITIAN 
Bab ini membahas metodologi penelitian yang dirancang untuk 
memberikan gambaran menyeluruh tentang kegiatan penelitian tugas 
ahkir ini. Dari langkah-langkah dan formulasi yang digunakan 
diharapkan dapat memberikan usulan-usulan sehingga tujuan akhir dari 
penelitian dapat tercapai. 
BAB IV : ANALISA DAN PEMBAHASAN 
Bab ini berisi data-data yang diperlukan dalam analisa masalah yang 
menujang tercapainya tujuan penelitian. Kemudian dilakukan 
pengolahan data sesuai dengan prosedur yang terdapat pada metode 
Capacity Requiment Planning (CRP). 
BAB V : KESIMPULAN DAN SARAN 
Bab ini dikemukakan kesimpulan yang merupakan hasil dari analisa dan 
pembahasn penelitian yang dilakukan. Serta berisikan saran dan sebagai 
pertimbangan perbaikan selanjutnya untuk meningkatkan kapasitas 
produksi di CV. Sinar Deli Utama. 
DAFTAR PUSTAKA 
LAMPIRAN 
 
 
